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® Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer abziehbaren Schutzschicht fur Oberfiachen, insbesonderefur 
lackierte Oberfiachen von Kraftfahrzeugkarosserien 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen ei- 
ner abziehbaren Schutzschicht fur Oberfiachen, insbeson- 
dere fur lackierte Oberfiachen von Kraftfahrzeugkarosse- 
rien, bet dem ein flussiges, a ush art bares Beschtchtungs- 
matenal aus einer Spruhduse (2, 4) auf die zu schutzende 
Oberflache aufgespruht wird und dort eine flachige, aus- 
hartende Schutzschicht bildet. Erfindungsgemaft ist vor- 
gesehen, daft im Randbereich desauf die Oberflache auf- 
gespruhten Beschichtungsmaterials ein im wesentlfchen 
als kontinuierlicher Materia Ist rang oder -streifen aus ei- 
ner Auftragsduse {6) austretendes Beschichtungsmateri- 
als auf die zu beschichtende Oberflache aufgebrachtwird. 
Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum Aus- 
fuhren dieses Verfahrens und zelchnet sich aus durch 
mindestens eine Auftragsduse (6) zum Aufbringen eines 

B Beschichtungsmaterials im wesentlichen als kontinuierli- 
cher Materialstrang oder -streifen auf die zu beschichten- 

! de Oberflache. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifFt ein Verfahren zum 
Herslellen einer abziehbaren Schutzschicht. fur Oberflachen, 
insbesondere fur lackierte Oberflachen von Kraftfahrzeug- 5 
karosserien, bei dem ein fliissiges, ausharlbares Beschich- 
tungsmaterial aus einer Spruhduse auf die zu schiitzende 
Oberflache aufgespriiht wird und dort. eine flachige, aushar- 
rende Schutzschicht bildei. 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zum Her- 10 
stellen einer abziehbarcn Schuizschicht fiir Oberflachen, 
insbesondere fiir lackierte Oberflachen von Kraftfahrzeug- 
karosserien, nut einer aus einer Beschichtungsmaterial- 
quelle mil fliissigem Beschichtungs material versorgbaren 
Spruhdiise zum Aufspriihen eines fitissigen, aushartbaren 15 
Beschichtungsmaterials auf die zu schiitzende Oberflache, 
wobei die Spruhdiise und die Oberflache relativ zueinander 
bewegbar sind. 

Ein derartiges, aus DE 196 52 728 Al bekanntes Verfah- 
ren und eine derartige Vorrichtung dienen in erster Linie zur 20 
Erzeugung einer abziehbaren Schuizschicht fur lackierte 
Oberflachen von Kraftfahrzeugen, um diese insbesondere 
wahrend des Transports vom Kraftfahrzeughers teller bis zur 
Auslicfcrung beim Kunden vor Umwelteinflussen wie bei- 
spielswcisc Schmulz und intensive Sonneneinstrahlung zu 25 
schiitzen. Die Schutzschicht wird demgemaB beim Herstel- 
ler durch Aulbringen einer Fliissigkeit auf die lackierte 
Oberflache cincs Kraftfahrzeugs und anschlieBendem Aus- 
h art en oder Vcrfestigen der Fliissigkeit erzeugt. Bei der 
Fliissigkeit kann es sich um eine wassrige Dispersion han- 30 
deln, deren Wasseranteile wahrend der Aushartung verdun- 
sten, so daB cine Art abziehbare Folie auf der Oberflache 
entsteht. Die auf diese Weise erzeugte Folie kann dann vor 
der Auslicfcrung an den Kaufer des Kraftfahrzeugs manuell 
abgezogen werden. 3.5 

Ein wescntlicher Nachteil des bekannten Verfahrens be- 
steht darin, daB durch das Aufspriihen des fliissigen Be- 
schichtungsmaterials im Randbereich des aufgespriihten 
Beschichtungsmaterials keine scharfe Kontur erzeugt wer- 
den kann, sondem einzelne Partikeln oder Tropfchen im 40 
Randbereich entstehen, die vereinzelt und losgelost von ei- 
ner zusammenhangenden Schutzschicht sind (overspray). 
Diese Ausbildung der Schutzschicht in Form von einzelnen 
Partikeln sorgt dort nach dem Ausharten nicht fur einen hin- 
reichenden Schutz des Lacks und fuhrt dariiber hinaus dazu, 45 
daB die ausgehartete Schutzschicht im Randbereich kaum 
manuell aufgegriffen werden kann, um sie abzuziehen. Die 
einzelnen Parti kel mtissen dariiber hinaus in arbeitsintensi- 
ver Weise manuell oder auf sonstige Weise entfernt werden. 

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, 50 
ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs genannten 
Art anzugeben, mit denen eine konturenscharfe Schutz- 
schicht insbesondere fur Kraftfahrzeugkarosserien auf ein- 
fache Weise hergestellt werden kann. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe bei einem Verfahren der 55 
eingangs genannten Art dadurch, daB im Randbereich des 
auf die Oberflache aufgespriihten Beschichtungsmaterials 
ein im wesentlichen als kontinuierlicher Materialstrang oder 
-streifen aus einer Auftragsdiise austretendes Beschich- 
tungsmaterial auf die zu beschichtende Oberflache aufge- 60 
bracht wird 

Die Erfindung lost die Aufgabe ferner bei einer Vorrich- 
tung der eingangs genannten Art durch mindestens eine 
Auftragsdiise zum Aufbringen eines Beschichtungsmateri- 
als im wesentlichen als kontinuierlicher Materialstrang oder 65 
-streifen auf die zu beschichtende Oberflache. 

Das erfindungsgemafie Verfahren und die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung ermoglichen die Herstellung einer 
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Schutzschicht fiir Oberflachen, die einen konturenscharfen 
seitlichen Rand und somit eine definierte GroBe aufweist. 
Dadurch, daB im Randbereich des aufgespriihten Beschich- 
tungsmaterials ein kontinuierlicher oder weitgehend konli- 
nuierlicher Materialstrang oder Materialstxeifen aufgebracht 
wird, entsteht ein sauberer, konturenscharfer Rand, ohne 
daB einzelne Partikel oder Tropfchen (overspray) auf der 
Oberflache ausharten. Der konturenscharfe overspray freie 
Rand kann nach dem Ausharten einfach manuell erfaBt und 
angehoben und die hergestellte Schutzschicht auf einfache 
Weise abgezogen werden. ErfindungsgemaB wird eine gro- 
Bere Flache durch Aufspriihen des Beschichtungsmaterials 
beschichtet, wahrend gleichzeitig oder nach dem Aufsprii- 
hen im Bereich des auBeren Randes der aufgespriihten Be- 
schichtung, in dem einzelne aufgespriihte Fliissigkeit sparti- 
keln vereinzelt angeordnet sein konnen, mit Hilfe einer ei- 
nen im wesentlichen kontinuierlichen Materialstrang oder - 
streifen crzcugcndcn Auftragsdiise cin kantenscharfer und 
oversprayfreier Auftrag hergestellt wird. 

GemaB einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
des erfindunsgemaBen Verfahrens ist vorgesehen, daB die 
mittels der Spruhdiise aufgespriihte Schutzschicht und die 
mittels der Auftragsdiise aufgebrachte Schutzschicht aus, 
demselben Beschichtungsmaterial bestehen und sich vor der 
Aushartung auf der Oberflache miteinander zu einer einzi- 
gen Schutzschicht verbinden. Die im wesentlichen von der 
Temperatur abhangende Viskositat des Beschichtungsmate- 
rials ist dabei so gewahlt, daB das mit der Spruhdiise aufge- 
spriihte und das mit der Auftragsdiise aufgebrachte Be- 
schichtungsmaterial miteinander verflieBen und eine einzige 
Schicht bilden. Die im Randbereich aufgespriihten Partikeln 
verbinden sich vollstandig mit dem als im wesentlichen 
kontinuierlicher Materialstrang oder -streifen aufgebrachten 
Beschichtungsmaterial. 

GemaB einer Weiterbildung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens wird vorgeschlagen, daB die mittels der Spruhdiise 
aufgespriihte Schutzschicht und die mittels der Auftrags- 
diise aufgebrachte Schutzschicht eine solche Dicke aufwei- 
sen, daB eine im ausgeharteten Zustand vollstandig ge- 
schlossene, im wesentlichen wasser-, gas- und staubun- 
durchlassige und manuell abziehbare Schutzschicht gebildet 
ist. Eine derartige Schutzschicht ist flussigkeitsabweisend, 
lost sich jedoch in der Regel nicht durch Kontakt mit Wasser 
auf und sorgt fur einen zuverlassigen Transportschutz. 

Eine besonders bevorzugte alternative Ausfiihrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens zeichnet sich dadurch 
aus, daB das Beschichtungsmaterial als flacher, sich mit zu- 
nehmenden Abstand von der Auftragsdiise verbreitemder 
Materials trei fen aus der Auftragsdiise austritt. Ein derartiger 
flacher Material streifen kann definiert im Randbereich der 
zuvor oder gleichzeitig aufgespriihten Beschichtung auf der 
Oberflache abgelegt werden. Im ausgeharteten Zustand 
kann die Schutzschicht dort manuell aufgegriffen und abge- 
zogen werden, ohne daB die Schutzschicht dabei einreiBen 
wiirde. Beispieisweise konnte eine Schlitzduse oder eine be- 
sonders gestaltete Diise mit einer im wesentlichen rechtecki- 
gen Austrittsoffnung eingesetzt werden. 

GemaB einer alternativen Ausfiihrungsform ist vorgese- 
hen, daB im Randbereich des auf die Oberflache aufgespriih- 
ten Beschichtungsmaterials mehrere Materialstrange oder - 
streifen aus mehreren Auftragsdiisen aufgebracht werden. 
Auf diese Weise laBt sich ein relativ breiter Overspray be- 
reich mit Beschichtungsmaterial iiberdecken. 

Zur Erzeugung einer groBflachigen Schutzschicht ist vor- 
gesehen, daB das Beschichtungsmaterial mit mchrcrcn, be- 
nachbarten Spriihdiisen uberlappend aufgespriiht wird. Der 
Uberlappungsbereich laBt sich dabei variieren; er hangl ab 
von dem Druck des Beschichtungsmaterials in der Zufilhr- 
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leitung oder dem Absiand der Spruhdusen zueinander. 

Eine weilerc Fortbildung des Verfahrens zeichnet sich da- 
durch aus, daB die Spruhdiise und die Auftragsdiise aus ei- 
ner gemeinsarnen Beschichlungsmaterialquelle, aher durch 
zwei mindestens leilweise voneinander getrennte Beschich- 
tungsmaterialstrome gespeist werden. Durch die zwei von- 
einander getrennten Beschichtungsmaterialstrome laBf sich 
in den jeweiligen Zufiihrleitungen ein voneinander abwei- 
chender Druck einstellen. Der Druck des Beschichtungsma- 
terials in den Zufiihrleitungen zur Spriihduse wird dabei re- 
gelmaBig deuUich hoher sein als der Druck in der Beschich- 
tungsmaterialzufuhrleitung zu der Auftragsdiise. Dariiber 
hinaus kann das Beschichtungsmaterial abwechselnd zu der 
Spriihduse bzw. der Auftragdiise zugefiihrt werden; regel- 
maBig wird - gemaB einer unten naher beschriebenen bevor- 
zugten Ausfuhrungsform - zunachst das Material groBfla- 
chig aufgesprUht und anschlieBend im Randbereich mil. der 
Auftragsdiise cin konturenscharfer Rand crzcugt werden. 

GemaB einer Weiterbildung des Verfahrens ist vorgese- 
hen, daB der Druck in den getrennten Beschichtungsmaleri- 
alstromen zu der Auftragsdiise bzw. der Spriihduse einstell- 
bar oder einregelbar ist. Auf ahnliche Weise sind vorzugs- 
weise die Mengen- oder Volumenstrome der getrennten Be- 
schichtungsmaterialstrome zu der Auftragsdiise bzw. der 
Spriihduse einsLellbar oder einregelbar, so daB genau vor- 
gebbare Mengen an Beschichtungsmaterial auf eine be- 
st immte Flache auftragbar sind und somit die Dicke der 
Schutzschicht vorgebbar ist. 

Durch Regelung der Temperatur des Beschichtungsmate- 
ri als auf einen gewiinschten Sollwert laBt sich die FlieBfa- 
higkeit oder Viskositat des Beschichtungsmaterials und da- 
mi I das Spriih- bzw. Auftragsverhalten und soniit besummte 
Eigenschafien der Schutzschicht gezielt beeinflussen. Das 
erfindungsgemaBe Verfahren ist besonders umweltscho- 
nend, wenn das Beschichtungsmaterial auf Wasser basiert 35 
und das Wasser wahrend der Aushartung verdunsteL 

GemaB einer weiteren besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsform des Verfahrens ist vorgesehen, daB das aus der 
Spriihduse oder Auftragsdiise austretende Beschichtungs- 
material einer Spruhstrahluberwachung unterzogen wird, 40 
bei der das austretende Beschichtungsmaterial in den Strah- 
lengang eines Lichtbiindels eingebracht wird, die Unterbre- 
chung des Lichtbiindels mittels eines optischen Sensors er- 
faBt und von einer Steuerungseinrichtung analysiert wird. 
Vor der eigentlichen Erzeugung der Schutzschicht auf der 45 
Oberflache wird der aus der Spruhdiise austretende Spruh- 
strahl und/oder der aus der Auftragsdiise austretende Mate- 
rialstrang oder -streifen analysiert, um festzustellen, ob bei- 
spielsweise die Breite eines Spriihfachers bzw. eines sich 
zunehmenden Abstand von der Austrittsoffnung der Auf- 50 
tragsdiise erweiternde Materialstrangs oder -streifens die ge- 
wiinschte Form haL Falls die Spruhstrahluberwachung er- 
gibt, daB das Spriihbiid nicht optimal ist, kann ein Parameter 
wie etwa die Temperatur des Beschichtungsmaterials oder 
der Druck des Beschichtungsmaterials in einer Zufubrlei- 55 
tung zu der Spriihduse bzw. Auftragsdiise variiert oder die 
Diise gereinigt werden, bis das gewiinschte Spriihbiid ent- 
steht. Durch diese MaBnahmen kann sichergestellt werden, 
daB eine gleichmaBig und ausreichend dicke vSchutzschicht 
crzeugt wird. 60 

Besonders vorteilhaft ist eine Verfahrensfiihrung, bei der 
zuerst das Beschichtungsmaterial aufgespruht wird und 
daran anschlieBend im Randbereich des aufgespriihten Be- 
schichtungsmaterials der Materialstrang oder -streifen auf- 
gcbracht wird. Auf diese Wcisc kann mit cincm cinzclncn 65 
Roboterarm zunachst groBflachig aufgespruht werden und 
anschlieBend durch ein Abfahren des Randbereichs mit der 
Auftragsdiise eine scharfe Randkontur erzeugt werden. 
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ZweckmaBigerweise werden zur Erzeugung einer grofien 
Flache mehrere im wesentlichen parallel zueinander verlau- 
fende Bahnen von Beschichtungsmaterial mit einer oder 
niehrerer Spruhdusen aufgespruht. GemaB einer Weiterbil- 
5 dung ist vorgesehen, daB die Spruhdiise und Auftragsdiise 
mittels eines Roboterarnis entlang vorprograinmierbarer 
Bewegungsbahnen relativ zu der zu beschichtenden Ober- 
flache bewegt werden. 

Die zuvor beschriebenen Vorteile des erfindungsgemaBen 
10 Verfahrens werden gleichermaBen mit einer erfindungsge- 
maBen Vorrichtung erzielt, so daB zur Vermeidung von Wie- 
derhoiungen auf dieobigen Beschreibungen der Vorteile des 
erfindungsgemaBen Verfahrens Bezug genommen wird. 
Die erfindungsgemaBe Vorrichtung wird in vorteilhafter 
15 Weise dadurch fortgebildet, daB Spriihduse und Auftrags- 
diise an einem gemeinsarnen Rahmen befestigt und mittels 
eines Roboterarms relativ zur zu schiitzenden Oberflache 
bewegbar sind. Eine Weiterbildung sicht vor, daB mchrcrc 
Auftragsdiisen und Spruhdusen jeweils benachbart zueinan- 
20 der an dem Rahmen angeordnet und in verschiedenen Ab« 
standen zueinander fixierbar sind. 

Zur Einstellung unterschiedlicher Stromungsbedingun- 
gen, insbesondere unterschiedlicher Driicke, ist gemaB einer 
Weiterbildung der erfindungsgemaBen Vorrichtung vorgese- 
25 hen, daB die Spriihduse und Auftragsdiise durch zwei von- 
einander getrennten Beschichtungsmaterialleitungen unab- 
hangig voneinander mit Beschichtungsmaterial gespeist 
werden. So kann fur die Spruhdiise ein wesentlich hoherer 
Druck zweckmaBig sein als fur die Auftragsdiise, aus der ein 
30 kontinuierlicher Materialstrang austritt. Zur Einstellung ei- 
nes gewiinschten Drucks ist in jeder der Beschichtungsma- 
terialleitungen ein Druckregler angeordnet, mit der Druck 
des Beschichtungsmaterials in den Beschichtungsmaterial- 
leitungen einstellbar ist. 

Ein optisches System zur Spruhstrahluberwachung wird 
vorzugsweise realisiert durch eine LichtqueUe zur Erzeu- 
gung eines Lichtbiindels und durch einen optischen Sensor 
zur Erfassung auftreffenden Lichts und Bereitstellung eines 
elektrischen Signals in Abhangigkeit von der Intensitat des 
auftretenden Lichts und durch eine mit dem optischen Sen- 
sor gekoppelte Steuerungseinrichtung zur Auswertung der 
von dem Sensor erzeugten optischen Signalen zur Uberwa- 
chung der von der Auftragsdiise bzw. Spriihduse abgegebe- 
nen Beschichtungsmaterialstromen. Die Materialeigen- 
schaften des Beschichtungsmaterials konnen durch eine 
Temperierungseinrichtung zur Temperierung giinstig beein- 
fluBt werden. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung und das Verfahren ist 
nacbstehend anhand eines Ausfuhrungsbeispiels erlautert. 
In der ein zi gen Figur ist eine Vorrichtung oder Anlage zum 
Herstellen einer abziehbaren Schutzschicht fur lackierte 
Oberflachen von Kraftfahrzeugen oder deren Karosserien in 
einer schematischen Darstellung abgebildet 

Das Ausfuhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen Vor- 
richtung umfaBt im wesendichen zwei Spruhdusen 2,4, eine 
Auftragsdiise 6, ein naher zu eriauterndes Lei tungssys tern 
zur Versorgung der Spriih- bzw. Auftragsduse 2, 4, 6 mit Be- 
schichtungsmaterial sowie eine mit einer nicht dargestellten 
Beschichtungsmaterialquelle verbundene Pumpe 8 zur For- 
derung des Beschichtungsmaterials. 

Die Pumpe 8 ist ausgangsseitig mit einer Leitung 10 ver- 
bunden, an welche ein Druckaumehmer 12 zur Aufnahme 
des Drucks des Beschichtungsmaterials in der Leitung 10 
geschaltetist. Leitung 10 geht in Strornungsrichtung des Be- 
schichtungsmaterials in zwei Tcillcitungcn iibcr, in denen 
jeweils ein Filter 18 sowie Venule geschaltet sind, so daB 
das Beschichtungsmaterial je nach Stellung der Venule ent- 
weder durch den Filter 18 in Teilleitung 16 oder Filter 18 
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Teilleitung 14 gefordert wird. In der sich an die Teilleiiun- 
gen 14, 16 anschlieBenden Leitung 20 ist ein weiterer 
Druckaufnehmer 22 geschakel. Aus der Differenz der auf- 
genommenen Druckwerte des Druckaufnehmers 22 und 12 
kann ein RuckschluB auf den Zusland des jeweiiigen Filters 
18 geschlossen werden. Lei lung 20 enthalt einen flexiblen 
gegebenenfalls beheizbaren Schlauch 24. 

Innerhalb eines Schrankes 26 ist im weiteren Verlauf der 
Leitung 20 eine VolumenstrommeBzelle 28 angeordnet. Ein 
von der VolumenstrommeBzelle 28 bereitgestelltes Signal 
wird liber eine Signalleitung (gestrichelt dargestellt) zu ei- 
nem zentralen Schaltkasten 30 in dem Schrank 26 ubertra- 
gen. Der Schaltkasten 30 ist mittels rnehrerer ebenfalls sche- 
matisch und gestrichelt dargestellter Leitungen 32 mit einer 
Steuerungseinrichtung 34 verbunden, die ein Anzeigefeld 
und mehrere Tasten und Schalter zur Eingabe von Befehlen 
ausgestattet ist und gegebenenfalls mit einer zentralen 
Steuerungseinrichtung cincr Produktionsanlagc gckoppclt 
ist. 

An einem T-Verteiler 36 geht die Leitung 20 uber in zwei 
separate Beschichtungsmaterialleitungen 38, 40. In beiden 
Beschichtungsmaterialleitungen 38, 40 ist jeweils ein Mem- 
bran-Druckregler 42 bzw. 44 sowie jeweils ein Druckauf- 
nehmer 46, 48 geschaltet, so daB unterschiedliche Druck- 
werte im weiteren Verlauf der Beschichtungsinaterialleilung 
38 bzw. 40 eingestellt und meBtechnisch erfaBt werden kon- 
nen. Die Druckregler 42, 44 und Druckaufnehmer 46, 48 
sind uber ebenfalls gestrichelt dargestellte Signalleitungen 
mit dem Schaltkasten 30 gekoppelt. Die Beschichtungsma- 
terialieitung 40 fuhrt mittels eines flexiblen und thermisch 
isolierten Schlauchs 50 zu der Auftragsduse 6. Die Be- 
schichtungsmaterialleitung 38 fuhrt mittels eines Schlauchs 
52 zu den beiden Spruhdusen 2, 4, die uber eine entspre- 
chende Schaltung gleichzeitig oder wahlweise separat mit 
Beschichtungsmaterial versorgt werden konnen. 

Den Spruhdusen 2, 4 und der Auftragsduse 6 sind jeweils 
ein individuell pneumatisch betatigbares Auftragsventil zu- 
geordnet, dessen Ventilnadel mittels eines pneumatisch hin- 
und herbewegbaren Koibens mit Druckluft relativ zu einem 
Ventilsitz bewegbar sind, um die Beschichtungsmaterialzu- 
fuhr zu den Austrittsoffhungen wahlweise unterbrechen 
bzw. freigeben zu konnen. Die Auftragsventile sind mittels 
Druckiuftleitungen 52 mit elektromagnetisch betatigbaren 
Magnetventilen ansteuerbar, die ihrerseits mittels des 
Schaltkastens 30 und der Leitungen 32 mit der Steuerungs- 
einrichtung 34 ansteuerbar sind. Die Magnetventile sind an 
eine Druckluftquelle 53 an geschlossen. 

Die SprUhdUsen 2,4 und die Auftragsduse 6 sind an einem 
gemeinsamen Rahmen 56 befestigt. Sie sind in verschiede- 
nen Abstanden relativ zueinander an dem Rahmen 56 befe- 
stigbar. Hierzu konnen die Spriih- bzw. Auftragsduse 2, 4, 6 
entlang einer Schiene verfahren werden und mit Hilfe von 
Klemmschrauben an dieser fixiert werden. Der Rahmen 56 
ist seinerseits an einem Roboterarm befestigt (nicht darge- 
stellt), der programmierbare Bewegungsbahnen ausfuhrt, so 
daB die SprUhdttsen 2, 4 bzw. die Auftragsduse 6 entlang 
vorgebbarer Bewegungsbahnen relativ zu einer zu beschich- 
tenden Oberflache, im Ausfuhrungsbeispiel einem Kraft- 
fahrzeug bewegbar sind. In nicht dargestellter Weise konnen 
weitere Spruhdusen und Auftragsdiisen an dem Rahmen 56 
befestigt werden, falls der konkrete Anwendungsfall dies er- 
fordert 

Zwei schematised dargestellte Spruhstrahl-Uberwa- 
chungseinrichtungen 58 dienen zum Untersuchen der aus 
den Spriihpistolcn 2, 4 austrctenden Spruhstrahlcn bzw. des 
aus der Auftragsduse 6 austretenden Materials trangs oder 
des Materialstreifens. Mit Hilfe des zuvor beschriebenen 
Roboterarms, konnen die Spruhdusen 2, 4 bzw. die Auf- 



tragsduse 6 so zu den SprUhstrahl-Uberwachungseinrichtun- 
gen 58 gefahren werden, so daB eine Untersuchung moglich 
isl. Jede Spruhstrahl-Uberwachungseinrichtung 58 weist 
eine Lichtquelle zur Erzeugung eines Lichlhundels, vor- 

5 zugs weise einen Laser sowie einen von der Lichtquelle be- 
abstandeten optischen Sensor zur Erfassung auftrerTenden 
Lichts und Bereitsstellung eines elektrischen Signals in Ab- 
hangigkeit von der Intensitat des auftretenden Lichts auf. 
Das jeweilige Sprtihbild kann z. B. in Hinblick auf eine ge- 

io wunschte, vorgebbare Breite in einem bestimmten Abstand 
von der Austrittsoffnung der jeweiiigen Spruhduse 2, 4 bzw. 
Auftragsduse 6 untersucht werden. Auch eine Ungleichnia- 
Bigkeit des Spruhbilds kann untersucht werden. Die von 
dem oder mehreren optischen Sensoren bereitgestellten 

15 elektrischen Signale, die ein MaB fur die Intensitat des auf- 
treffenden Lichts darstellen, werden einer elektrischen oder 
elektronischen Steuerungseinrichtung zur Auswertung der 
Signale ubcrmittclt und dort vcrarbcitct, um cine Informa- 
tion zu dem jeweiiigen Spruhbild zu erhalien. 

20 Eine mit Druckluft antreibbarer Luftmotor 60 treibt eiene 
rotierbare Burste 62 an, mit der die Austrittsoffnungen der 
Spruhdusen 2, 4 bzw. der Auftragsduse 6 gereinigt werden 
konnen, indem letztere mit Hilfe des Roboterarms zu der 
Burste 62 gefahren werden. Der Luftmotor 60 ist mittels ei- 

25 ner Signalleitung 64 ansteuerbar. 

Der Betrieb der Vorrichtung und das erfindungsgemaBe 
Verfahren sind nachstehend beschrieben: 

Das flussige Beschichtungsmaterial, bei dem es sich um 
eine wassrige Dispersion oder dergleichen handeln kann, 

30 wird mit Hilfe der Pumpe 8 durch die Leitung 10 gefordert. 
Es stromt durch einen der Filter 18 in die Leitung 20 und 
durch die VolumenstrommeBzelle 28. Bei einem bevorzug- 
ten Ausfuhrungsbeispiel wird zunachst Beschichtungsmate- 
rial durch die Beschichtungsmaterialleitung 38 und den 

35 Schlauch 52 zu den Spruhdusen 2, 4 unter einem Druck von 
etwa bis zu 30 bar gefordert. Durch die Spruhdusen 2, 4 
wird das Material flachig auf eine Fahrzeugkarosserie auf- 
gebracht, indem die Spruhdusen 2, 4 zusammen mit dem 
Rahmen 56 von einem Roboterarm entlang vorgegebener 

40 Bewegungsbahnen bewegt werden, so daB ein gleichmaBi- 
ger Spriihauftrag des Beschichtungs materials auf die Ober- 
flache aufgetragen wird. Beispielsweise konnen die Spruh- 
dusen 2, 4 entlang im wesentlichen gerader Bewegungsbah- 
nen hin- und herbewegt werden. 

45 Nach Vervollstandigung des Spruhauftrags werden die 
Auftragsventile der Spriih ventile 2, 4 geschlossen. Das Auf- 
tragsventil 6 wird in den Randbereich des zuvor hergestell- 
ten SprUhauftrags gefahren und das Auftragsventil der Auf- 
tragsduse 6 in die Offhungsstelle gebracht, so daB Beschich- 

50 tungsmalerial durch die Beschichtungsmaterialleitung 40 
und den Schlauch 50 durch die Auftragsduse 6 in Form ei- 
nes im wesentlich als kontinuierlicher Materialstrang oder 
Materialstreifen aus der Auftragsdtise 6 ausuietenden Strahls 
auf die Oberflache aufgebracht wird. Die Auftragsduse 6 

55 wird entlang des Randbereichs des aufgespruhten Beschich- 
tungsmaterials entlang gefahren, so daB eine voilstandig ge- 
schlossene Schutzschicht entsteht, die aus dem aufgespruh- 
ten Beschichtungsmaterial und dem anschlieBend als konti- 
nuierlicher Materialstrang oder -streifen aufgebrachten Be- 

60 schichtungsmaterial besteht. Aufgrund der FlieBfahigkeit 
des Beschichtungsmaterials vor der Aushartung verbinden 
sich die durch die Spruhdusen 2, 4 aufgespruhten und durch 
die Auftragsduse 6 aufgebrachten Beschichtungsmaterialen 
miteinander zu einer einzigen Schutzschicht. Diese hartet 

65 anschlieBend aus. Sic kann dann zu cincm spatcrcn Zcit- 
punkt manuell von der Oberflache abgezogen werden. 

Die aufgespriihte und mittels der Auftragsduse 6 aufge- 
brachte Schutzschicht weist eine solche Dicke auf, daB sie 
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im ausgeharteten Zustand eine vollstandig geschlossene ab- 
ziehbare Schutzschicht bildet. Der aus der Auftragsduse 6 
austretende Beschichtungsmaterialstrang oder -streifen 
kann beispielsweise durch eine Schlitzdiiseerzeugt werden; 
es sind auch andere DO sen forme n einsetzbar. GemaB einer 
Variante des Verfahrens trill Beschichtungsmaterial als flat 
cher sich mit zunehmendem Abstand von der Auftragsdiise 
verbrei render Materialstreifen aus der Auftragsduse aus. 

Der Druck in den Beschichtungsinarerialleitungen 38, 14 
ist mit Hilfe der Druckregler 42, 44 einstellbar. Gleiches gill 
fur die Temperatur des Beschichtungsmateriais, welches mit 
Hilfe einer nicht dargestellten Temperierungseinrichtung 
auf einen gewunschlen Sollwert einstell- oder einregelbar 
ist. 

Vor dem eigentlichen Herstellen der Schutzschicht kann 
das jeweilige Spriihbild der Spruhdiisen 2, 4 bzw. Auftrags- 
duse 6 mit Hilfe der SprUhstrahl-Uberwachungseinrichtung 
58 untcrsucht werden, wic zuvor bcschricbcn ist. 

Bezugszeicheniiste 

2 Spruhdiisen 

4 Spruhdiisen 

6 Auftragsduse 

8 Pumpe 

10 Leitung 

12 Druckaufnehmer 

14 Teilleitung 

16 Teilleitung 

18 Filter 

20 Leitung 

22 Druckaufnehmer 

24 Schlauch 

26 Schrank 

28 VolumenstrommeBzelle 

30 Schaltkasten 

32 Leitungen 

34 Steuerungseinrichtung 

36 T-Verteiler 

38 Beschichtungsmaterial-Leitungen 
40 Beschichtungsmaterial-Leitungen 
42 Membran-Druckregler 
44 Membran-Druckregler 
46 Druckaufnehmer 
48 Druckaufnehmer 
50 Schlauch 

52 Schlauch 

53 Druckluftquelle 

54 Druckluftleitungen 
56 Rah men 
58 Spruhstrahl-Uberwachungseinrichtung 
60 Luftmotor 

62 Biirste 

64 Signalleitung 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zum Herstellen einer abziehbaren Schutz- 
schicht fiir Oberflachen, insbesondere fur lackierte 
Oberflachen von Kraftfahrzeugkarosserien, bei dem 
ein flussiges, aushartbares Beschichtungsmaterial aus 
einer Spruhduse (2, 4) auf die zu schiitzende Oberfla- 
che aufgespriiht wird und dort eine flachige, aushar- 
tende Schutzschicht bildet, dadurch gekennzeichnet, 
daB im Randbcrcich des auf die Oberfiache aufgc- 
spriihten Beschichtungsmateriais ein im wesentlichen 
als kontinuierlicher Material Strang oder -streifen aus 
einer Auftragsdiise (6) austretendes Beschichtungsma- 
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terial auf die zu besc hie h tende Oberfiache aufgebracht 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mitlels der' Spruhduse (2, 4) aufgespriihte 
Schutzschicht und die mittels der Auftragsduse (6) auf- 
gebrachte Schutzschicht aus demselben Beschich- 
tungsmaterial bestehen und sich vor der Aushartung 
auf der Oberfiache miteinander zu einer einzigen 
Schutzschicht verbinden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die mittels der Spruhduse (2, 4) aufgespriihte 
Schutzschicht und die mittels der Auftragsdiise (6) auf- 
gebrachte Schutzschicht eine solche Dicke aufweisen, 
daB eine im ausgeharteten Zustand vollstandig ge- 
schlossene, im wesendichen wasser-, gas- und staubun- 
durchlassige und manuell abziehbare Schutzschicht ge- 
bildet ist. 

4. Verfahren nach cincm der vorstchenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Beschichtungsmate- 
rial als flacher, sich mit zunehmenden Abstand von der 
Auftragsduse verbrei ternder Materialstreifen aus der 
Auftragsduse (6) austritt 

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Randbereich des auf 
die Oberfiache aufgespruhlen Beschichlungsmaterials 
mehrere Materialstrange oder -streifen aus mehreren 
Auftragsdusen (6) aufgebracht werden. 

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das Beschichtungsmate- 
rial mit mehreren, benachbarten Spruhdiisen (2, 4) 
iiberlappend aufgespriiht wird. 

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spruhduse (2, 4) und 
die Auftragsduse (6) aus einer gerneinsamen Beschich- 
tungsmaterialquelle, aber durch zwei voneinander ge- 
trennte Beschichtungsmaterialstrome gespeist werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Druck in den getrennten Beschichtungs- 
materialstrbmen zu der Auftragsduse (6) bzw. der 
Spruhduse (2, 4) einstellbar oder einregelbar ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Mengen- oder Vfclumenstrome der ge- 
trennten Beschichtungsmaterialstrome zu der Auf- 
tragsduse (6) bzw. der Spruhduse (2, 4) einstellbar oder 
einregelbar ist. 

10. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Temperatur des 
Beschichtungmaterials auf einen gewOnschten Soll- 
wert einregelbar ist. 

11. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Beschichtungs- 
material auf Wasser basiert und das Wasser wahrend 
der Aushartung verdunstet. 

12. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das aus der Spriih- 
diise (2, 4) oder Auftragsduse (6) austretende Be- 
schichtungsmaterial einer Spruhstrahluberwachung 
unterzogen wird, bei der das austretende Beschich- 
tungsmaterial in den Strahlengang eines Lichtbundels 
eingebracht wird, die Unterbrechung des Lichtbundels 
mittels eines optischen Sensors erfaBt und von einer 
Steuerungseinrichtung (34) analysiert wird. 

13. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zuerst das Beschich- 
tungsmaterial aufgespriiht wird und daran anschlic- 
Bend im Randbereich des aufgespriihten Beschich- 
tungsmateriais der Materialstrang oder -streifen aufge- 
bracht wird. 
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14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere irn wesentlichen parallel zuein- 
ander verlaufende Bahnen von Beschichtungs mate rial 
mil einer oder mehrerer Spriihdiisen (2, 4) aufgespruht 
werden. 5 

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spruhduse (2, 4) und Auftrags- 
diise (6) mittels eines Roboterarms entlang vorpro- 
grammierbarer Bewegungsbahnen relativ zu der zu be- 
schichtenden Oberflache bewegt werden. 10 

16. Vorrichtung zum Herstellen einer abziehbaren 
Schutzschicht fur Oberflachen, insbesondere fur 
iackierte Oberflachen von Kraftfahrzeugkarosserien 
und insbesondere zur Durchfuhrung eines Verfahren s 
nach einem der vorstehenden Anspruche, mil einer aus 15 
einer Beschichtungsmalerialquelle mit flussigem Be- 
schichtungsmaterial versorgbaren Spruhduse (2, 4) 
zurn Aufspriihcn cincs flussigcn, aushartbarcn Bc- 
schichtungsmaterials auf die zu schiitzende Oberflache. 
wobei die Spruhduse (2, 4) und die Oberflache relativ 20 
zueinander bewegbar sind, gekennzeichnet durch min- 
destens eine Auftragsdiise (6) zum Aufbringen eines 
Beschichtungsmaterials im wesentlichen als kontinu- 
ierlicher MaterialsUrang oder -streifen auf die zu be- 
schichlende Oberflache. 25 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Spruhduse (2, 4) und Auftragsdiise (6) an 
einem gemeinsamen Rahmen (56) befestigt und mittels 
eines Roboterarms relativ zur zu schutzenden Oberfla- 
che bewegbar sind. 30 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mehrere Auftragsdusen (6) und Spruhdii- 
sen (2, 4) jeweils benachbart zueinander an dem Rah- 
men (56) angeordnet und in verschiedenen Abstanden 
zueinander fixierbar sind. 35 

19. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spruhduse (2, 4) und Auftragsduse 
(6) durch zwei voneinander getrennten Beschichtungs- 
materialleitungen (38, 40) unabhangig voneinander mit 
Beschichtungs material gespeist werden. 40 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in jeder der Beschichtungsmateri all ei tun- 
gen (38, 40) ein Druckregler (42, 44) angeordnet ist, 
mit denen der Druck des Beschichtungsmaterials in 
den Beschichtungsmaterialleitungen (38, 49) einstell- 45 
bar ist 

21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 20, 
gekennzeichnet durch eine Lichtquelle zur Erzeugung 
eines Lichtbundels und durch einen optischen Sensor 
zur Erfassung auftreffenden Lichts und Bereitstellung 50 
eines elektrischen Signals in Abhangigkeit von der In- 
tensity des auftretenden Lichts und durch eine mit dem 
optischen Sensor gekoppelte Steuerungseinrichtung 
(34) zur Auswertung der von dem Sensor erzeugten op- 
tischen Signalen zur Dberwachung der von der Auf- 55 
tragsdflse bzw. Spriihduse abgegebenen Beschich- 
tungsmaterialstromen . 

22. Vorrichtung nach einem vorstehenden Anspruche 
16 bis 21, gekennzeichnet durch eine Heizungseinrich- 
tung zur Temperierung des Beschichtungsmaterials. 60 
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